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@ DISPOSITIF POUR LE CONDITIONNEWIENT D'UN PRODUIT SOUS BLISTERS, CONDITIONNEMENT 
OBTENU, DEVIDOIR ET DISTRIBUTEUR CORRESPONDANTS. 



L'invention concerne un dispositif pour le conditionne- 
ment d'un produit sous blisters comprenant des moyens de 
formation d'alveoles dans au moins une bande de film de 
formage en matiere plastique, des moyens de distribution 
dudit produit dans lesdites alveoles et des moyens d'oper- 
culage desdites alveoles a I'aide d'un film de couverture 
pour former lesdits blisters, 

caracterise en ce qu'il presente au moins un tambour ro- 
tatif (2) a la surface exterieure duquel transite ladite bande 
de film de formage (1 ), lesdits moyens de formation d'alveo- 
les etant mis en oeuvre lors du passage de ladite bande sur 
ledit tambour rotatif (1). 
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Dispositif pour le conditionnement d'un produit sous blisters, 
conditionnement obtenu, devidoir et distributeur correspondants* 

L' invention concerne le domaine du conditionnement et plus pr6cisement le 
domaine du conditionnement des produits sous "blisters". 

Ce type de conditionnement est bien connu de Phomme de Tart et notamment 
trfes utilise pour le conditionnement des medicaments, particulierement ceux se 
pr£sentant sous la forme de g^lules, de comprimgs ou encore de pastilles. 

D'une fa$on classique, un blister se pr£sente sous la forme d'une alveole en 
matfere plastique le plus souvent transparente, scelle par un film d'operculage (en 
matfere plastique ou metallique), le produit conditionn6 6tant place dans ladite 
alveole. Les produits ainsi conditionnSs sous blisters sont g6n6ralement pr^sentes 
dans des boTles en plaquettes, r£partis par unites sdcables, chaque unit£ prdsentant 
une alveole contenant un produit. 

Les dispositifs utilises pour le conditionnement des produits sous blisters de 
Tart anterieur sont montes en ligne et comprennent, d'amont en aval, des moyens 
de d6roulement d'une bande de film de formage & partir d'un rouleau, des moyens 
de formation d*alveoles dans cette bande de film de formage, des moyens de 
distribution des produits dans les alveoles, des moyens d'operculage des alveoles 
& l'aide d'un film de couverture en mati&re plastique, le cas £cheant des moyens 
d'impression, des moyens de formation d'unites sdcables dans ladite bande, des 
moyens de coupe de ladite bande de fa^on h rdaliser des plaquettes, et des moyens 
d'introduction des plaquettes dans des boTtes formant etuis. 

Le formage des alveoles peut etre r£alis6 par pressage a chaud ou encore par 
depressions ponctuelles du film de formage. 

Ce type de dispositif pr^sente un certain nombre d'inconvgnients. 

En premier lieu, on notera que la disposition en ligne des differents moyens les 
constituant implique l'occupation d'unc place importante. 

En second lieu, on observe souvent lors de la formation des alveoles une 
retraction du materiau plastique (en general du PVC) utilise pour former les 
alveoles. Une telle retraction peut conduire h une mauvaise qualite du blister. 
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Enfin, on notera aussi qu'il peut etre parfois difficile de caler P impression 
g£neralement effectuee sur le film utilise pour operculer P alveole de fa?on & 
obtenir sur les plaquettes une impression positionn£e toujours de la mfime fagon. 
Or, tout decalage entre P impression et le blister peut etre prdjudiciable, notamment 
lorsque cette impression comprend, dans le cadre du conditionnement des 
medicaments, des informations liees a Putilisation de celui-ci et notamment sa date 
limite d'utilisation. 

L' objectif de la presente invention est de proposer un dispositif pour le 
conditionnement de produits sous blisters ne prdsentant pas ces inconv£nients. 

Notamment, un objectif de la presente invention est de proposer un tel 
dispositif qui occupe moins de place que les dispositifs de Part ant£rieur. 

Encore un autre objectif de la prdsente invention est de proposer un tel 
dispositif qui n'entraine pas de probtemes Y\6s a la retraction du material] plastique 
utilise pour former le blister. 

Egalement un objectif de la presente invention, est de decrire un nouveau 
concept de presentation de produits sous blisters. 

Encore un objectif de Pinvention est de proposer un nouveau type de 
conditionnement de produits sous blister ainsi que des moyens pour une utilisation 
pratique de ce type de conditionnement. 

Ces differents objectifs sont atteints grSce a Pinvention qui concerne un 
dispositif pour le conditionnement d'un produit sous blisters comprenant des 
moyens de formation d* alveoles dans au moins une bande de film de formage en 
matifcre plastique, des moyens de distribution dudit produit dans lesdites alveoles 
et des moyens d'operculage desdites alveoles & Paide d'un film de couverture pour 
former lesdits blisters, 

caracteris6 en ce qu'il presente au moins un tambour rotatif h. la surface 
exterieure duquel transite ladite bande de film de formage, lesdits moyens de 
formation d 1 alveoles etant mis en oeuvre lors du passage de ladite bande sur ledit 
tambour rotatif. 

Le dispositif selon la prdsente invention repose done sur le principc selon 
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lequel la realisation des alveoles dans le film de formage n*est plus realis£e en 
ligne, c'est-^-dire selon un defilement lindaire de la bande de film de formage, 
mais grace h un tambour rotatif sur lequel le film de formage transite. Une telle 
caract£ristique permet de supprimer, ou & tout le moins de limiter fortement, les 
problemes lies h. la retraction du materiau plastique de la bande de formage dans la 
mesure 06 celle-ci se trouve positionn£e contre la surface exterieure du tambour. 

Selon une variante pref^rentielle, le dispositif selon Pinvention comprend des 
moyens de chauffage de ladite bande de film de formage transitant sur ledit 
tambour, ledit tambour rotatif pr^sentant une surface exterieure rotative pourvue 
de creux et des moyens internes fixes d'aspiration dudit film chauffe de fagon & 
former lesdites alveoles dans lesdits creux. 

De tels moyens permettent de r£aliser de fagon fiable les alveoles dans le film 
de formage, ces alvdoles se conformant a la forme des creux pr6vus dans la 
surface exterieure rotative du tambour. 

On pourra pr£voir de chauffer la bande grSce a des moyens pr£vus sur le 
tambour lui-mSme. Toutefois, selon une variante pr6f6rentielle, les moyens de 
chauffage de la bande de film de formage sont positionn£s a Texterieur de ce 
tambour. 

Egalement preferentiellement, ledit tambour rotatif est £quipe de moyens de 
refroidissement positionn£s pour refroidir ladite bande aprfcs la formation des 
alveoles. Ces moyens seront congus de fagon h refroidir progrcssivement mais 
rapidement le materiau plastique. 

On pourra pr£voir de distribuer les produits dans les alveoles apr^s que la 
bande a quitte le tambour rotatif. Toutefois, selon une variante preferentielle de 
T invention lesdits moyens de distribution dudit produit dans les alveoles sont 
positionn^es au-dessus dudit tambour et autorisent la distribution par gravite dudit 
produit dans lesdites alveoles alors que ladite bande transite sur ledit tambour. Une 
telle caractdristique permet d'augmenter la compacite du dispositif. 

Egalement, avantageusement le dispositif selon V invention comprend des 
moyens de controle du bon remplissage desdites alveoles par ledit produit installes 



2786158 



4 

au-dessus dudit tambour rotatif. Le positionnement a ce niveau de ces moyens de 
controle permet 6galement d'augmenter le caractere compact du dispositif selon 
Tinvention. 

Toujours dans cet objectif, lesdits moyens d'operculage sont preferentiellement 
positionn£s h proximite dudit tambour rotatif pour permettre la pose d'un film 
d'operculage alors que la bande se trouvc encore en contact avec celui-ci. 

Avantageusement, le dispositif comprend des seconds moyens de 
refroidissement de la bande operculee. 

Preferentiellement, le dispositif comprend egalement des moyens d' impression 
de graphemes et/ou d' informations sur ledit film d'operculage. 

Egalement avantageusement il est pr£vu des moyens de controle optique de la 
qualite de l'impression. 

En fonction de la nature du mat£riau utilise pour former les blisters, du degre 
de compacite que Ton souhaitera conferer au dispositif et du rendement que Ton 
souhaitera pour celui-ci, le tambour rotatif pourra presenter un diametre variable. 
Toutefois preferentiellement, ce diametre sera compris entre 400 mm et 800 mm. 

Egalement avantageusement, le dispositif comprendra des moyens de 
formation d'unites s£cables dans ladite bande remplie et operculee constituant la 
bande de blisters. 

Selon une variante tout a fait interessante de Tinvention, le dispositif decrit ci- 
dessus comprendra Egalement des moyens d'enroulement de la bande de blisters 

L'invention se distingue done de fagon nette des installations de Tart anterieur 
qui proposaient toutes un fractionnement en plaquette de la bande de blisters. 

L'invention concerne Egalement tout produit conditionne sous blisters grSce au 
dispositif decrit ci-dessus se pr^sentant sous la forme d'un ruban. On entend par 
ruban une bande prdsentant sur sa largeur une ou deux alveoles et pas plus et une 
longueur d'au moins cinquante centimetres. 

Selon une variante particulierement interessante, un tel ruban est enroule sur 
lui-meme et forme un rouleau. 

L'invention concerne Egalement un devidoir pouvant etre utilise avec un tel 
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rouleau caracteris£ en ce qu'il comprend une boite pr£sentant un couvercle & 
I'interieur de laquelle est pr^vue une coque accueillant un tel rouleau, ladite boite et 
ladite coque etant pouivues d'une ouverture permettant l'extraction d'une extr^mite 
dudit ruban. 

Selon une variante preKrentielle, la coque prdsente des moyens de clipsage du 
couvercle. 

Egalement selon une variante interessante, le devidoir comprend un cdne de 
centrage du rouleau. 

L' invention concerne Egalement un support mural pour un ou plusieurs 
devidoirs du type d6crit ci-dessus, ledit support mural pr^sentant au moins un 
compartiment susceptible d'accueillir au moins un devidoir en position verticale, et 
prefSrentiellement egalement au moins un magasin pour accueillir la notice 
d'emploi du produit conditionne dans le devidoir. De tels supports muraux 
trouveront tout particuli^rement leur application dans les etablissements delivrant 
des medicaments tels que principalement les etablissements hospitaliers. 

L'invention concerne Egalement un distributeur automatique de produits 
conditionnds sous la forme d'un ruban enroule de blister(s) caracteris^ en ce qu'il 
comprend des moyens de selection automatique du nombre N de blister(s) desire, 
des moyens de deroulement du (des) N blister(s) & partir dudit rouleau, des 
moyens de separation du (des) N blister(s). 

L' invention, ainsi que les difterents avantages qu'elle prdsente seront plus 
facilement compris grace & la description de modes de realisation non limitatifs de 
celle-ci qui va suivre en reference aux dessins dans lesquels : 

- la figure 1 represente une vue en coupe transversale d'un dispositif pour le 
conditionnement d'un produit sous blister selon la presente invention ; 

- la figure la represente une portion d'un ruban de blisters obtenus grace au 
dispositif represente a la figure 1 ; 

- la figure 2 represente en perspective, un premier mode de realisation de 
devidoir de blisters conditionnes sous forme d'un ruban enroule obtenu grSce au 
dispositif represente & la figure 1, le devidoir etant represente en position ouverte ; 
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- les figures 3 et 4 repr£sentent le principe d'utilisation d'un devidoir du type 
de celui montr6 & la figure 2 ; 

- la figure 5 repr£sente un support mural pour devidoirs du type de celui decrit 
en reference aux figures 2 a 4 ; 

- la figure 5a repr£sente un second mode de realisation de devidoir de blisters 
conditionn£s sous forme d'un ruban enroute ; 

- la figure 6 repr£sente une vue en coupe d'un distributeur automatique de 
blisters h partir d'au moins un ruban enrouie ; et, 

- la figure 7 repr£sente une vue en perspective du distributeur represent^ h la 
figure 6. 

En reference a la figure 1, un dispositif pour le conditionnement d'un produit 
sous blisters est reprdsent£ en coupe transversale. Ce dispositif comprend une 
bobine la d'une bande de film de formage 1 en PVC et des moyens permettant de 
faire defiler cette bande 1 . 

Conform£ment a la prdsente invention, le dispositif comprend un tambour 
rotatif 2 dont le sens de rotation est indiqu6 par la petite fleche 2a. La bande de 
film de formage 1 est entrainde sur la surface extdrieure 2b de ce rouleau 2. Cette 
surface exterieure 2b est realis£e en metal et prdsente une pluralite de creux 2c 
pourvus d' orifices. 

Le tambour rotatif 2 pr£sente par ailleurs des moyens internes d'aspiration 12 
qui sont montes fixes h Tinterieur dudit tambour 2 (c'est-a-dire qui ne tournent 
pas, contrairement & a surface exterieure 2b) et qui permettent de cr£er une 
depression dans les creux 2c grace aux orifices prevus dans ceux-ci ainsi que des 
moyens internes de refroidissement 11, pr£vu en aval des moyens d' aspiration et 
qui sont installes de fa^on a tourner avec le tambour 2. Des moyens externes de 
refroidissement 11a sont egalement pr6vus fixes & l'exterieur du tambour. 

A l'ext£rieur du tambour, on a prdvu des moyens de chauffage 3 prevus la 
Peripherie exterieure de celui-ci et precedes de moyens de prechauffage 3a. 

Au cours du defilement de la bande de film en PVC 1 , cette bande transite 
d'abord dans les moyens de prechauffage 3a puis entre en contact avec la surface 
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ext^rieure 2b du tambour rotatif 2 et est entrance par celui-ci. Au debut de cet 
entrainement, cette bande PVC 1 est chauffee par des moyens de chauffage 3 ce 
qui permet de la ramolir suffisamment pour autoriser sa deformation sous Teffet 
de la mise en oeuvre des moyens d'aspiration 12. Ceux-ci permettent la creation 
d' alveoles dans cette bande 1 prenant la forme des creux presents sur la surface 
exterieure 2b du tambour rotatif 2. Apr&s que ces creux ont ete formes, la bande de 
PVC alv£o!ee continue & 6tre entrance par le tambour 2 et est refroidie par les 
moyens de refroidissement 1 1 et 1 la. 

Le dispositif selon T invention comprend £galement des moyens de distribution 
d'un produit, qui dans le cadre du present mode de realisation est constitud par des 
comprim6s mais qui dans d'autres modes de realisation pourra etre constitu£ par 
tout autre produit. 

Les moyens de distribution de ce produit sont d£sign£s sous la reference 
g£n£rale 4 et incluent une tr£mie de distribution 4a, un plateau r£partiteur 4b et une 
goulotte verticale de distribution un par un des comprim£s dans les alveoles 
fornixes dans la bande PVC. 

Comme on peut le voir sur la figure 1, cette goulotte 4d est positionn£e au 
dessus du tambour rotatif 2 et est mise en oeuvre h la fin du refroidissement de la 
bande 1 par les moyens de refroidissement 1 1. Des moyens de controle 5 du bon 
remplissage des alveoles par le produit, constitues dans le cas du present mode de 
realisation par une cam£ra 5, sont pr£vus juste en aval de la goulotte 4d. 

Le dispositif comprend par ailleurs des moyens d'operculage des alveoles a 
l'aide d'un film de couverture plastique (qui pourrait etre aussi un film m£tallique) 
9 prelev£ h partir d'une bobine 9a. Ces moyens 6 permettent de souder £ chaud le 
film d'operculage sur la bande PVC. 

Des moyens d'impression 8 de la bande d'operculage sont pr£vus en aval des 
moyens 6 ainsi que des moyens de refroidissement 7 du film de couverture. 

La bande alv£olee operculde remplie de produit transite ensuite au niveau de 
moyens 10 permettant de verifier la bonne qualite de l'impression et constitues 
dans le cadre du present mode de realisation par un dispositif optique. 
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La bande alveolee passe ensuite dans des moyens decoupe 14 permettant de 
decouper la bande de blisters en unites, en plaques ou en rubans plus ou moins 
longs. 

Des moyens 13 sont preVus pour former des unites secables dans la bande. 

Le dispositif repr^sente permet done I'obtention d'un ruban 20 repr^sente plus 
en detail a la figure la, compost de comprim6s conditionnds sous blisters rdpartis 
en unite sdcable 20b. On notera que le ruban repr^sente ne prdsente qu'une alveole 
20a par unite secable 20b mais qu'il pourra aussi 6tre envisage de pr^voir 
plusieurs alveoles par unite secable 20b. 

On comprendra que le dispositif selon Pinvention decrit ci-dessus pourra etre 
con?u pour rSaliser toute bande de blisters, quel que soit le nombre d'alvdoles 
pr^vues sur une largeur donn6e de cette bande. La bande obtenue grfice au 
dispositif selon l'invention pourra etre sectionnee en plaquette, comme dans Tart 
anterieur, pour un conditionnement en dtui ou en boite. Toutefois, selon une 
variante interessante de l'invention, le dispositif est con^u pour Fobtention d'une 
bande de blisters se pr£sentant sous la forme d'un aiban. On entend dans le cadre 
de la pr£sente description le terme ruban comme visant une bande pr^sentant sur 
une largeur donne'e une seule alveole. A la connaissance de la demanderesse, ce 
type de ruban n'avait jamais ete propose par Tetat de la technique. 

Comme dejh pr6cis6 ci-dessus, la pr£sente invention propose d'enrouler le 
ruban 20 obtenu pour obtenir un rouleau. Le dispositif repr^sente a la figure 1 peut 
done etre avantageusement pourvu de moyens d'enroulement du ruban 20 de 
blisters. Ces moyens ne sont pas reprSsentes sur la figure 1 mais pourront etre 
facilement realises par l'hornme de Tart. 

A la figure 2, on a repr^sente un conditionnement pour un rouleau de ruban 20 
obtenu grace au dispositif represente a la figure 1. Ce conditionnement se pr^sente 
sous la forme d'une boite 21 presentant un couvercle articule 21a. Cette boite est 
representee en position ouverte & la figure 2. A Tinterieur de la boite, il -est pr£vu 
une coque 22 realisee dans un materiau plastique, ladite coque etant soud^e par ses 
bords 22a a ladite boite 21. Cette coque 22 est pourvue d'un c6ne 26, d'une 
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ouverture 23 et de plots de clipsage 25 corpus pour coop^rer avec des ouvertures 
25a pr6vues sur le couvercle 21a de la boite 21 . Cette boTte prSsente par ailleurs 
une ouverture 24 prSvue pour venir en regard de f ouverture 23. 

AprSs que le rouleau de blisters a StS place dans la boite 21, le couvercle 21a 
est referme de fa?on h. faire coopSrer les plots de clipsage 25 avec les ouvertures 
25a. On obtient ainsi un conditionnement tel que reprSsentS aux figures 3 et 4. 

Sur cette figure, le rouleau de ruban de blisters k 1'interieur de la coque n'est 
pas represents h Texception de son extrSmitS. Lors de son utilisation, Topercule 
24a de la boTte 21 est dStachSe de fa?on $l dScouvrir f ouverture 24. L'utilisateur 
peut alors saisir Textremite du ruban 20 et Tattirer vers Texterieur afin d'extraire 
un nombre souhaite de blisters. 

Ce type de devidoir peut avantageusement etre utilise sur un support mural 30 
tel que represents k la figure 6. Ce support mural comprend 5 compartiments 31 
permettant d'accueillir chacun une boite 21. Ce support comprend par ailleurs 5 
magasins 32 qui sont con?us pour recevoir par exemple des notices d'emploi des 
produits conditionnSs dans les boites 21 en ruban de blisters. Dans d'autres 
modes de realisation, le support pourra ne pas presenter de magasin. 

Afin d'empScher que les boites 21 sortent des compartiments 31 lorsque 
Tutilisateur tire sur l'extremite des rubans 20, ces compartiments 3 1 sont pourvus 
de moyens de blocage des boites dSvidoirs 21 dans les compartiments 31. Ces 
moyens de blocage 31a sont constituSs par des rebords definissant une Iargeur 
inferieure a l'epaisseur des boites devidoir 21. On comprendra que le support 
mural 30 prSsentera un aspect pratique facilitant Tutilisation des devidoirs 21 . II 
pourra trouver notamment son application en milieu hospitalier. 

En reference & la figure 5a, un autre mode de realisation de devidoir est 
represents selon lequel celui-ci se prSsente sous la forme d'un conteneur en carton 
dont une coin est detachable, le rouleau de blister etant simplement positionne h 
Tinterieur de ce conteneur. 

En reference aux figures 6 et 7 un dispositif de distribution de produits sous 
blisters plus SlaborS a StS represents. Ce type dc dispositif constitue un distributeur 
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automatique 40 a l'int6rieur duquel sont stockes une pluralite de rubans 20 en 
rouleaux de grande taille. Au lieu d'etre extrait manuellement, les blisters sont 
extraits grace h des moyens automatiques de deroulement 42 incluant un moteur 
pas & pas 42a inculquant un mouvement a une roue d'entrainement 42b par 
Tintermediaire d'une poulie 42c. 

Grace a des moyens de selection automatique 41 prdvus a Text6rieur du 
dispositif il est possible de s^lectionner un des produits parmi ceux stockes sous 
blisters dans le distributeur automatique, ainsi que le nombre de blisters souhaites. 
Ces moyens 41 permettent aux moyens 42 associds au rouleau de blisters 
selectionne d'extraire le nombre choisi de blisters de ce rouleau. Des moyens de 
separation 43 permettent alors de couper le ruban et de delivrer le nombre de 
blisters souhaites dans une auge 44 pr£vue & cet effet. 

Dans le cadre du present mode de realisation, le dispositif pr^sente un £cran 45 
permettant de suivre les instructions d'emploi, ainsi que des moyens 46 permettant 
d'introduire la somme n£cessaire h la delivrance du produit. Ce type de 
distributeur automatique pourra par exemple etre utilise pour distribuer des 
medicaments ne n&essitant pas d'ordonnance telle que de 1'aspirine. 

Le mode de realisation de Tinvention ici decrit n*a pas pour objet de reduire la 
port£e de celle-ci. II pourra done y etre apporte de nombreuses modifications sans 
sortir de son cadre. 
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REVINDICATIONS 

1. Disposilif pour le conditionncmcnt d'un produit sous blisters 
comprenant des moyens de formation d'alvdoles dans au moins line bande de 
film de formage en matiere plastique, des moyens de distribution dudit produit 
dans lesdites alveoles et des moyens d'operculage desdites alveoles a I'aide d'un 
film de couverture pour former lesdits blisters, 

caracteris£ en ce qu'il pr^sente au moins un tambour rotatif (2) a la surface 
exterieure duquel transite ladite bande de film de formage (1), lesdits moyens de 
formation d'alv£oles 6tant mis en oeuvre lors du passage de ladite bande sur ledit 
tambour rotatif (1). 

2. Dispositif selon la revendicalion 1 caracteris£ en ce qu'il comprend 
des moyens de chauffage (3) de ladite bande (1) de film de formage transitant sur 
ledit tambour (2) et en ce que ledit tambour rotatif prdsente une surface 
exterieure rotative pourvue de creux et des moyens internes fixes d'aspiration 
(12) dudit film chauffe de fa9on & former lesdites alveoles dans lesdits creux. 

3. Dispositif selon la revendication 2 caracteris£ en ce que lesdits 
moyens de chauffage sont positionn£s & l'ext&ieur dudit tambour (2). 

4. Dispositif selon Tune des revendications 1 h 3 caracteris<£ en ce que 
ledit tambour rotatif (2) est equipd de moyens de refroidissement positionn^s 
pour refroidir ladite bande aprfes la formation des alveoles. 

5. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 1 & 4 caracteris£ 
en ce que lesdits moyens de distribution (4) dudit produit dans les alveoles sont 
positionn6es au-dessus dudit tambour (2) et autorisent la distribution par gravity 
dudit produit dans lesdites alveoles alors que ladite bande (I) transite sur ledit 
tambour. 

6. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 1 a 5 caracteris£ 
en ce qu'il comprend des moyens de controle (5) du bon remplissage desdites 
alveoles par ledit produit installes au-dessus dudit tambour rotatif. 

7. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 1 h 6 caracteris£ 
en ce que lesdits moyens d'operculage (6) sont positionn6s k proximite dudit 



12 



2786158 



tambour rotatif (2) pour permeltre la pose d'un film d'operculage (9) alors que la 
bande (1) se Irouve encore en contact avec celui-ci. 

8. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 7 caract6ris£ en ce qu'il 
comprend des seconds moyens de refroidissement (7) de la bande operculee (1). 

9. Dispositif selon Tune des revendications 1 k 8 caract6ris£ en ce qu'il 
comprend des moyens d'impression (8) de graphismes et/ou d'informations sur 
ledit film d'operculage (9). 

10. Dispositif selon la revendication 9 caracterise" en ce qu'il comprend 
des moyens de controle optique (10) de la qualite de ladite impression. 

11. Dispositif selon la revendication I k 10 caracteris£ en ce que ledit 
tambour rotatif (2) pr^sente une diametre compris entre 400 mm et 800 mm. 

12. Dispositif selon la revendication 1 1 caracterise' en ce qu'il comprend 
des moyens de formation d'unitls slcables dans ladite bande remplie et 
operculde. 

13. Dispositif selon Tune des revendications 11 ou 12 caracteVise* en ce 
qu'il comprend des moyens d'enroulement de la bande a!6volee operculee. 

14. Produit conditionne* sous blister grace au dispositif selon Tune 
quelconque des revendications 1 & 13 caracterise* en ce qu'il se pr^sente sous la 
forme d'un ruban (20). 

15. Produit conditionne* sous blister selon la revendication 14 caracterisd 
en ce que ledit ruban (20) est enrould et forme un rouleau. 
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